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Abstrak
PT. Hansindo Mineral Persada merupakan perusahaan pertambangan batuan granit yang terletak di Desa
Peniraman. Batu granit merupakan bahan galian industri yang digunakan untuk, bahan dasar konstruksi,
pembuatan infrastruktur, dan lain sebagainya. PT Hansindo berencana meningkatkan produksi untuk memenuhi
kebutuhan pasar. Permasalahan yang terjadi adalah tidak tercapainya target produksi PT. Hansindo akibat sering
terjadi hambatan pada alat peremuk. Produktivitasl PT. Hansindo Bulan Juli Tahun 2019 sebesar 1448,1 ton
perhari atau 89,3 % dari target. Metode yang digunakan dalam penelitian tugas akhir menggunakan metode
kuantitatif. Pengambilan data dilakukan di PT. Hansindo dengan mengamati kegiatan unit peremukan.
Berdasarkan hasil pengamatan, tidak tercapainya target produksi diakibatkan hambatan pada alat saat produksi.
Maka upaya yang dilakukan PT Hansindo ialah dengan mempercepat laju pengumpanan, meningkatkan efisiensi
peremuk pertama, dan mengurangi waktu hambatan. Adapun waktu hambatan yang terjadi di PT Hansindo sebesar
135,3 menit perhari. Alternatif yang dilakukan ialah mempercepat laju pengumpanan sebanyak 285,1 ton/jam dapat
meningkatkan produksi sebesar 98,7 %, meningkatkan efisiensi pada peremuk pertama dapat meningkatkan
produksi sebesar 100,1 % dan meningkatkan waktu kerja efektif dapat meningkatkan produksi sebesar 104,4 % dari
target produksi. Akumulasi dari upaya-upaya perbaikan yang dilakukan memberikan peningkatan produktifitas
sebesar 2.066,9 ton/hari. Sehingga target produksi sebesar 1.620 ton/hari tercapai.
Kata kunci  : Produksi, Unit peremukan
Abstract
PT. Hansindo Mineral Persada (PT. Hansindo) is a company focuses on mining activity especially granite
located in Desa Peniraman, Kecamatan Sungai Pinyuh, Kabupaten Mempawah, Provinsi Kalimantan Barat.
Granite is mostly used as raw material for ceramic, construction and public infrastructure. This company plan to
improve its production in order to reach target market. However, so far PT. Hansindo has not achieved the target
yet, due to some obstacles in crushing plant. The actual production of the company in July 2019 is 1448,1 ton per
day or 89.3% from the target itself. This research is carried out using quantitative methodology. The data is
collected in PT. Hansindo Mineral Persada by observing the activity in crushing plant. Based on the data, the main
problem is the tool does not perform its job effectively during the production process. Therefore, there are three
things need to be done to improve the production which are speed up the feed rate, boost the efficiency of the first
crusher and increase its effective work performance Due to the problem, the performance of crushing plant
operation is affected and it lost 135,3 minutes per day. The alternative for this obstacle is speed up the feed rate to
285,1 ton per hour, it leads to an increase in the production become 98,7%, optimize the efficiency in the first
crusher enhances production rate into 100,1% and boost the effective work performance can increase the
production to 104,4 % from the production target. Therefore, those efforts able to improve the productivity become
2.066,9 ton per day. As a result, the target of production is achieved which is 1.620 ton per day.




PT. Hansindo merupakan perusahaan yang
melakukan kegiatan penambangan batuan granit di
Desa Peniraman Kabupaten Mempawah Kalimantan
Barat. Saat ini permintaan akan produk batuan granit
untuk wilayah Kalimantan Barat sangat tinggi,
sehingga potensi untuk pembangunan pabrik
pengolahan batuan granit cukup baik. Hasil
peremukan granit tersebut digunakan untuk
memenuhi kebutuhan konsumen di daerah
Mempawah dan sekitarnya (PT. Hansindo, 2011)
Namun, dalam menghadapi permintaan pasar
yang tinggi tedapat beberapa kendala, salah satu
kendala yang dihadapi terletak pada tahap
peremukan batuan. PT Hansindo merencanakan
untuk mengolah batu Granit sebagai umpan  pada
unit crushing plant sebesar 48.600 ton, sedangkan
produksi yang dapat dicapai sebesar 43.440 pada
bulan Juli. Kendala utama yang terjadi di PT
Hansindo terjadi karena kemacetan saat proses
peremukan. Oleh karena itu target produksi yang
ditentukan tidak tercapai.
Berdasarkan kondisi aktual, maka
produktifitas peremukan PT Hansindo saat ini belum
mencapai target produksi. Oleh sebab itu, perlu
dilakukan kajian teknis terhadap unit peremukan
untuk meningkatkan produksi.
1.2. Rumusan Masalah
1. Berapa produksi aktual yang dapat dihasilkan
unit peremukan saat kegiatan berlangsung?
2. Apa faktor yang mempengaruhi produksi
pada proses peremukan?
3. Apa upaya yang dilakukan untuk mencapai
produksi?
1.3. Tujuan Penelitian
1. Mengetahui produksi aktual dari unit
peremukan pada kegiatan yang sedang
berlangsung
2. Mengetahui tingkat waktu kerja efektif,
ketersediaan alat serta efektivitas
penggunaan peralatan pada unit peremukan
PT Hansindo Mineral Persada
3. Menentukan upaya-upaya yang dapat
dilakukan untuk mencapai target produksi
pada unit peremukan PT Hansindo Mineral
Persada
1.4. Batasan Masalah
Penelitian dibatasi pada rangkaian alat pada
unit peremukan saat kondisi cerah atau tidak hujan
dan pada jam kerja PT. Hansindo Mineral Persada.
1.5. Manfaat Penelitian
Bagi perusahaan penelitian ini bermanfaat
sebagai bahan pertimbangan untuk perusahaan
dalam mengambil keputusan secara efektif dan
efisien. Sedangkan bagi peneliti, manfaat penelitian
ini adalah memberikan pengetahuan tentang
pengoperasian alat serta dapat menentukan upaya
yang dilakukan terhadap proses peremukan.
II. Tinjauan Pustaka
2.1. Peremukan Batuan
Peremukan material pada dasarnya bertujuan
untuk mereduksi ukuran material dari ukuran
bongkah besar menjadi ukuran yang lebih kecil.
Dalam memperkecil ukuran umumnya dilakukan
dalam tiga tahap (Currie,1973), yaitu :
a) Peremuk Primer
Peremuk tahap pertama, mereduksi material dari
tambang, berukuran 60 inchi dan menjadi produk
berukuran -8 + 6 inchi.
b) Peremuk Sekunder
Peremuk sekunder merupakan peremuk tahap
kedua yang berfungsi mereduksi produk peremuk
primer menjadi -3 + 2 inchi.
c) Peremuk Tersier
Peremuk tersier merupakan peremuk tahap lanjut
yang mereduksi umpan dari peremuk sekunder
menjadi produk yang berukuran - 1/2 + 3/8 inchi.
2.2. Hopper
Hopper ialah alat yang digunakan pada unit
peremuk yang berfungsi sebagai tempat penampung
sementara dari material umpan batuan.
Kapasitas hopper dihitung berdasarkan rumus
berikut:Vh = 13 t (Latas + Lbawah + √LatasxLbawah)
Maka kapasitas hopper dapat dihitung pada
persamaan berikut :
K  = Vh  x Bi
Keterangan :
K   = Kapasitas hopper (ton)
Vh = Volume hopper (m³)
Bi  = Bobot isi material berai (ton/m³)
2.3. Alat Pengumpan(Feeder)
Gambar 1. Vibrating Grizzly Feeder
Feeder merupakan alat pengumpan yang
berfungsi untuk mengumpankan batu granit dari
hopper menuju alat peremuk.
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Kapasitas teoritis feeder didasarkan dapat
dihitung menggunakan rumus :
K = T x L x V x Bi
Keterangan :
K = Produksi teoritis feeder (ton/jam)
T = Tebal pada material umpan feeder (m)
L = Lebar feeder (m)
V = Kecepatan feeder (m/jam)
Bi = Berat Jenis Granit (ton/m³)
2.4. Sabuk Berjalan (Belt Conveyor)
Sabuk berjalan merupakan rangkaian alat pada
unit peremukan yang berfungsi sebagai alat angkut
material batu granit.
Gambar 2. Sabuk Berjalan
Untuk mengetahui luas penampang melintang
muatan pada sabuk berjalan menggunakan
persamaan dibawah.
A  = K (0,9 B - 0,05)²
Keterangan :
A = luas penampang melintang muatan di atas sabuk
berjalan (m²)
K = koefisien dari luas penampang melintang
muatan di atas sabuk berjalan.
B = lebar sabuk berjalan (m)
Kapasitas teoritis sabuk berjalan dapat dihitung
dengan menggunakan rumus (Kurimoto, 1990) :
Qt = 60 x A x V x Bi x S
Keterangan :
Qt = Kapasitas teoritis sabuk berjalan (ton/jam)
V = Kecepatan (m/menit)
S = Koefisien pengaruh kemiringan sabuk
Rumus umum yang digunakan dalam menghitung
produksi aktual adalah (Kurimoto, 1990) :P = 60 x V x G1000 x L
Keterangan :
P = Produksi nyata sabuk berjalan (ton/jam)
G = Berat material sampel (ton)
L = Panjang pengambilan sampel pada sabuk (m)
2.5. Cone Crusher
Cone crusher biasanya digunakan pada
secondary crusher dan tertiary crusher gyratory
cruher, yaitu proses peremukan batuan berdasarkan
gaya tekan dan gaya gesek yang dihasilkan oleh
mantle dan concave (Sakti, 2012). Untuk
menghitung kapasitas cone crusher digunakan
rumus sebagai berikut :
T = W x V x 60 x 60
Keterangan :
T = Kapasitas (ton/jam)
W = Berat sampel (ton/m)
V = Kecepatan Belt (m/s)
2.6. Efisiensi Kerja
Efisiensi kerja adalah perbandingan waktu kerja
efektif terhadap waktu yang tersedia.
Jam kerja efektif dapat dihitung dengan
menggunakan rumus :
We = Wt - (Wn + Wu)
Keterangan :
Wt = Waktu kerja yang tersedia (jam)
Wn = Waktu hambatan karena faktor alat (jam)
Wu = Waktu hambatan karena faktor manusia (jam)
Sehingga efisiensi waktu kerja adalah :
E = x100%
Keterangan :
We = Waktu produksi efektif perhari (jam)
Wt = Waktu kerja yang tersedia per hari (jam)
2.7. Ketersediaan Alat Peremuk
Ketersediaan alat pada unit peremukan
menggunakan persamaan-persamaan sebagi berikut
(Partanto,1993) :
1). Mechanical Availability
MA = x 100 %
2). Physical availability
PA = x 100 %
3). Use of availability
UA = x 100 %
4). Effective Utilization
EU = x 100 %
Keterangan :
W = jam kerja
R =  jam perbaikan
S = jam siap tunggu
III.Metode Penelitian
Metode penelitian yang digunakan pada
penelitian ini ialah metode kuantitatif. Kegiatan
yang dilakukan bertujuan mengetahui faktor-faktor
yang menghambat unit peremukan (crushing plant)




Penelitian ini dilakukan menggunakan
beberapa tahap, yaitu:
1. Studi Literatur
Dilakukan dengan mecari bahan-bahan pustaka
yang menunjang berupa skripsi, jurnal dan
laporan penelitian terdahulu dengan
perhitungan pada rangkaian unit peremukan.
2. Pengambilan Data
Dilakukan dengan mengumpulkan data primer
dan data sekunder untuk menunjang penelitian.
3. Pengolahan Data
Dilakukan dengan menggunakan perhitungan
rangkaian alat pada unit peremukan setelah
mengumpulkan data primer dan data sekunder
yang ada.
3.2 Diagram Alir Penelitian
Gambar 3. Bagan alir penelitian
IV. Hasil Dan Pembahasan
4.1 Hasil Penelitian
Target produksi batu granit di PT
Hansindo Mineral Persada saat ini sebesar  48.600
ton perbulan, sedangkan produksi aktual saat ini
adalah sebesar 43.440 ton perbulan . Sehingga target
produksi yang ditentukan belum tercapai.
4.1.1 Efektivitas Penggunaan Peralatan
Berdasarkan pengamatan dan perhitungan yang
telah dilakukan, maka efektifitas penggunaan alat
dapat dillihat pada tabel dibawah :










Vibrating  Grizzly Feeder 350 184.08 52.59
Primary Crusher 345.71 173.07 50.06
Secondary Crusher 304.7 162.93 53.47
Tertiary Crusher 227 102.03 44.95
Belt Conveyor I 620.05 156.46 25.23
Belt Conveyor II 363.63 162.93 44.81
Belt Conveyor II B 96.81 7.68 7.93
Belt Conveyor III 365.36 101.45 27.77
Belt Conveyor IV 264.58 23.28 8.80
Belt Conveyor V 102.08 29.94 29.33
Belt Conveyor VI 102.39 37.00 36.14
Belt Conveyor VII 101.09 44.55 44.07
Belt Conveyor VIII 76.86 16.91 22.01
Belt Conveyor I B 19.80 11.01 55.61
4.1.2 Produksi Vibrating Grizzly Feeder
Pengumpan yang digunakan PT Hansindo
berjenis vibrating grizzly feeder dengan panjang 4,2
m dan lebar 1,1 m.  Kapasitas desain pada vibrating
grizzly feeder sebesar 350 ton/jam dengan lubang
bukaan sebesar 50 mm yang berfungsi untuk
memisahkan batu granit yang berukuran < 50 mm
dan ≥ 50 mm yang terletak dibawah hopper.
Kapasitas aktual pada Vibrating grizzly
feeder sebesar 184,08 ton/jam.





A. Alat Peremuk Pertama
Alat peremuk pertama yang digunakan pada
proses reduksi ukuran batuan granit di PT Hansindo
Mineral Persada berjenis Jaw Crusher dengan tipe
Kueken Kotobuki PE 900x1200. Setting yang
digunakan untuk alat peremuk pertama sebesar 150
mm dengan kapasitas desain sebesar 345,71 ton/jam.
Produksi Aktual (P) =  % Total Umpan Masuk
= 94 % x 184,08 ton/jam
=173,07 ton/jam
B. Alat Peremuk Kedua
Alat peremuk kedua berjenis Sanland Cone
Crusher dengan setting 50 mm dengan kapasitas
desain sebesar 304,7 ton/jam. Hasil dari peremukan
kedua ini akan menghasilkan produk batu dengan
ukuran ≤ 7 cm.
Produksi Aktual (P) = , ,
= 162,93 ton/jam
C. Alat Peremuk Ketiga
Peremukan ketiga (tertiary crusher) dilakukan
dengan alat peremuk dengan tipe Symons Cone
Crusher. Setting yang digunakan pada peremukan
ketiga ini sebesar 2,5 cm dengan kapasitas desain
sebesar 227 ton/jam. Produksi aktual dari tertiary
crusher sebesar 102,03 ton/jam.
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4.1.4 Produksi Belt Conveyor
Pengambilan sampel pada ban berjalan
bertujuan untuk mengetahui Produksi Aktual pada
ban berjalan serta untuk mengetahui kapasitas aktual
pada tiap sabuk berjalan. Pengambilan sampel pada
ban berjalan dilakukan pada saat ban berjalan
berhenti dengan mengambil sampel sepanjang 1
meter kemudian dimasukan kedalam ember dan
ditimbang (kg).
4.1.5 Ketersediaan Alat
Tabel 2. Ketersediaan Alat Unit Peremukan
Alat
Ketersediaan Alat Pada Unit Peremukan
MA (%) PA (%) UA (%) EU (%)
Grizzly Feeder 98.59 98.98 72.07 71.33
Primary Crusher 85.67 88.07 81.00 71.33
Belt Conveyor 98.13 98.64 72.32 71.33
Cone Crusher 92.96 94.60 75.41 71.33
4.1.6 Waktu Kerja Efektif
Tabel 3. Waktu Hambatan Kerja
No. Waktu Hambatan Kerja Waktu(menit)
1 Persiapan Awal Kerja 7.8
2 Persiapan Istirahat 10.8
3 Persiapan Setelah Istirahat 8.3
4 Persiapan Akhir Kerja 15.5
5 Gangguan pada Jaw Crusher 30.6
6 Perbaikan pada Vibrating Grizzly Feeder 4.8
7 Perbaikan pada Jaw Crusher 25.7
8 Perbaikan pada Secondary Crusher 25.5
9 Perbaikan pada Belt Conveyor 6.4
Jumlah (menit) 135.3
Dengan mengetahui waktu hambatan di atas,
maka waktu produksi efektif dapat dihitung dengan
persamaan :
We = Wt - (Wn + Wu)
Keterangan :
We = Waktu Kerja yang Tersedia  = 472 menit
Maka :
We = 472 - (92,9 + 42,4)
= 472 - 135,3
= 336,7 menit/hari
= 5,61 jam/hari
Jadi, rata-rata waktu produktif efektif setiap
hari adalah 336,7 menit/hari atau 5,61 jam/hari.
Waktu produksi efektif yang diperoleh digunakan
untuk menghitung efisiensi kerja dengan persamaan
:
E = We/Wt x 100 %
= 336,7/472 x 100 %
= 71,33 %
Hasil Perhitungan memperoleh nilai efisiensi
waktu kerja efektif rata-rata perhari sebesar 71,33 %.
4.2 Pembahasan
4.2.1 Upaya Peningkatan Produksi
Produksi PT. Hansindo pada bulan Juli sebesar
43.440 ton perbulan atau 1.448,1 ton perhari,
dengan tingkat produktivitas saat ini maka target
produksi yang telah ditentukan belum tercapai oleh
perusahaan.
Berdasarkan pengamatan dan hasil pengukuran
di lapangan pada unit peremukan, maka dapat
dilakukan upaya-upaya sebagai berikut :
1. Meningkatkan Laju Pengumpanan
Dengan meningkatkan laju pengumpanan batu
granit sebesar 27 ton /jam maka :
Q = (258,1 ton + 70 ton)/jam x 5,61 jam
= 1.599,4 ton
Penambahan jumlah pengumpanan akan
memberikan peningkatan jumlah produksi perhari
sebesar :
F = 1.599,4 ton – 1.448,1 ton = 151,3 ton
2. Mengurangi Waktu Hambatan
Mengurangi waktu hambatan sebesar 42,4
menit perhari atau 0,7 jam perhari. Peningkatan
pengawasan di lapangan dapat meningkatkan waktu
produksi sebesar 42,4 menit, sehingga waktu efektif
kerja menjadi.
We= 336,7 menit/hari + 42,4 menit/hari
= 379,1 menit/hari
= 6,32 jam/ hari
E = We/Wt x 100 %
= 379,1/472 x 100 %
= 80,31 %
Dengan demikian, produksi perhari proses
peremukan batu granit akan meningkat menjadi :
Q = 258,1 ton/jam x 6,32 jam/hari = 1.637,5
ton/hari
Sehingga diperoleh peningkatan produksi
sebesar.
F = 1.637,5 ton – 1.448,1 ton = 189,4 ton.
3. Meningkatkan Efisiensi Peremuk Petama
Pergantian pada alat peremuk pertama
diperkirakan dapat meningkatkan waktu kerja
efektif kerja unit peremuk sebesar 56,3 menit atau
0,93 jam, sehingga waktu kerja efektif meningkat
sebesar :
We = 336,7 menit/hari + 56,3 menit/hari
= 393 menit/hari
= 6,55 jam/hari
Q = 258,1 ton/jam x (5,61 + 0,93 jam)
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= 258,1 ton/jam x (6,55 jam)
= 1.690,5 ton
Sehingga diperoleh peningkatan produksi sebesar.
F = 1.690,5 ton – 1.448,1 ton = 242,4 ton
V. Kesimpulan
1. Produksi unit Crushing Plant yang dilakukan
PT Hansino Mineral Persada saat ini sebesar 1.448
ton/hari sehingga belum mencapai target produksi
yang ditentukan yaitu sebesar 1.620 ton/hari atau
sekitar 205,9 ton/jam.:
- Banyaknya jumlah waktu hilang
mengakibatkan waktu produksi efektif PT
Hansindo berkurang yang diakibatkan karena
kerusakan alat dan kemacetan pada saat proses
peremukan.
- Ukuran umpan yang melebihi batas maksimum
batuan yang masuk ke jaw crusher yang
menyebabkan terjadinya kemacetan saat
kegiatan peremukan berlangsung, sehingga
produksi yang terjadi tidak efektif.
- Kondisi alat primary jaw crusher yang kurang
baik menyebabkan terjadinya perbaikan alat
saat kegiatan berlangsung, sehingga
menyebabkan produktivitas unit peremukan
berkurang. Hal ini dapat dilihat dari nilai
ketersediaan alat sebesar 85,67 %.
2. Produksi yang dilakukan oleh unit peremuk PT
Hansindo Mineral Persada sebagai berikut :
- Waktu kerja efektif sebesar 336,7 menit
perhari dari jumlah waktu yang rata-rata
tersedia 472 menit. Sehingga efektivitas kerja
PT Hansindo sebesar 71,33 %.
- Efektvitas peralatan pada unit peremukan
yaitu : Vibrating Grizzly Feeder 52.59 % ;
Primary Crusher 50 % ; Secondary Crusher
53,5 %, Tertiary Crusher 44,95 % ; Belt
Conveyor I 25,23 % ; Belt Conveyor II 44,81
% ; Belt Conveyor II B 7,93 % ; Belt
Conveyor III 27,77 %, Belt Conveyor IV 8,8
% ; Belt Conveyor V 29,33 % ; Belt
Conveyor VI 36,14% ; Belt Conveyor VII
44,07 % ; Belt Conveyor VIII 22,01 dan Belt
Conveyor I B 55,61 %.
- Tingkat ketersediaan alat unit peremuk PT
Hansindo sebagai berikut : Vibrating Grizzly
Feeder MA = 98,59 %, PA = 98,98 %, UA =
72,07 %, EU = 71,33 % ; Primary Crusher
MA = 85,67 %, PA = 88,07 %, UA = 81 %,
EU = 71,33 % ; Secondary Crusher MA =
92,96 %, PA = 98,64 %, UA = 72,32 %, EU
= 71,33 % ; Belt Conveyor MA = 98,13 %,
PA = 98,64 %, UA = 72,32 % dan EU =
71,33 %.
3. Akumulasi dari upaya-upaya perbaikan yang
dilakukan memberikan peningkatan
produktifitas sebesar 2066,9 ton/hari atau
penambahan produksi sebesar 127,6 % dari
target produksi yang ditentukan. Sehingga
target produksi sebesar 1.620 ton/hari tercapai.
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